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Werkzeug zur Warzmmforniuug ttnd Eaiibrienmg von J gliej Cifl&plast en. 



Es ist 'bekannty vorgewarmte Platten, Rohre Oder J'olien axis 
Ikermoplasten so zu verformen, dafi man sie mit 0n'terdraok aaf 
eine £ontureuplatte saugt (jakizumformen) Oder gegen eine Fro- 
lilplatte bezw» ein profiliertea Rolir druokt (HohlkSrperblasenJ, 
Eatspreohendes gilt fOr das Elallbrieren hinter dem £bctrader. 

Es ist Merbei inmer notwendig, die zwisoben dem lamzuformenden 
Teil land der KontTirenflacbe befindliohe luft rasoh md gleiob- 
mafiig abzufiihren. x)as gescMeht in der bisberigen Tecbnik 
dtirob Luftldjtfcker oder Schlitze in der Konturenplatte. Weiterhin 
ist es notwendig, im ersten Scbritt das Anwarmen der timzuformen- 
den ICliermoplaste durchzufUbren md im zweiten Scbritt das Um- 
formen durobztifiibrea. 

Es ist Zweok der Erfindiuag,' Werkzeuge anzugeben, bei denen durcb 
die Zabl ttad Lage der durcblassigen Offnungen der Luftdurcb- 
gang auf der Konturenplatte an alien Stellen gleichmaSig ist 
und weiterhin Werkzeug© anzugeben, die eine gleicbzeitige Er- 
wammng und Umf ormung ermb'gliohen. 

Im Prinzip besteht die Erfindung darin, dal3 anetelle der bisber 
ZTXP Werkzeugberatellung verwendeten Kompaktwerkstoffe mit nacb- 
traglicb, eingesetzten ISclieiii oder Soblltzen bomogene vollpo- 
r8ee intd wgrmebestgndige ZunatBtoffa (1) gemaS Abbildung 1, 
wie beispielswelae PolytriohlorStbyltn, Polytetrafluoratbyltn 
u^a.,. zu verwenden, die durob tine mtaprtobende Prolilierung (2), 
die angesintart oder naohtraglioh elngasoboban aein keum, mit 
•iner luftrndurohiaaaigan Grundflftolia (3) varbunden alnd. J>ar 
dwpoh die Brofill^rung gaaobaff ana Heum ^ dieni zur ungahindar- 
tan Zufuhr odar Abfuhp von luft- oder aas. Dia mittlara Poren- 
walte von ainstellbar 2 - 500^. dia Zabl dar PoraaSffnungen je 
om von 200 - 20.000 Off nungan ermSglioht. die Augbildung ainas 
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gleiohmaBigen statischen ])rucl5:es hinter der Plache imd damit 
erfindxingpgeinaS eine von der ^erlegung der Plache imalatxangige, 
gleichmaBige, quasi isotrope luftaDfuhr hinter der Werkzeiag- 
flache. 

Die Werkzeuge zur Warnrumf ormung xind Kalibrierung lassen sich 
erfindungsgemaS einsetzen beim Vakoumformen und dessen Ver- 
besserungen wie dem fiotationstiefzielrverfahren, weiterhim beim 
ValniuiBfdrmeri von Schatimstoffplatten, beim Vatiiumkalibrieren von 
itohren und bei der Umf ormung von Thermoplastrohren zu Profil- 
kSrpem xmd der Warinebeliandlting von Polien. 
±5eim Vakuumformen wird die Polie oder Thermoplastplatte (4; 
durch das erfindungsgemaS bescbriebene VVerJczeng (5) nach Vor- 
waimen durcb eine Heizplatte (6) in die .werkzexigkonturen mit 
einem statisohen Unterdruok von 30 - 80 mm WassersaTale bei- 
speilsweiee hineingesangt. Das entspricbt je nach ffandstarke 
des vollporbsen Werkzeugmaterials einem sich einstellenden 
DurchfluB von 25 - 600 m^ pro m^ pro Stunde Lvlt. Daraus ergibt 
sich eine in weiten &renzen einstellbare land' dariiber hinaus 
noch beliebig regelbare Ansauggeschwindifi^ceit . ITaoh Andriicken 
kann die Platte oder Polie (4; mit Druck aus den Kontiaren des 
Werkzeugs (5) herausgedraokt werden. iiie kann weiterhin von 
tinten mit Luft gektthlt werden. Bei der Verarbeitimg von 
Bandmaterial kann das -ttand dxirchgezogen werden oder auoh das 
ganze Werkzeug analog dem Auto-Vac- Verfahren einer Walze auf- 
montiert werden. Zur IBiterstutzuag der PoimgebTjng ist es natiir- 
lioh auoh mSglioh, die Wirkung des Unterdruokee duroh uberdruck 
von der Gegenseite zu iinterstiitzen. 

Bei der Vakututtumformung von iEhermoplastiaohen Sohaumkunststoffen 
treten besondere Probleme dadurch auf , dafl bei gleiohmaBiger 
Durohwarmung mit Strahltingswarme die Zellstruktur des Poren- 
stoffea zusammenfallt. Mit den erfindungsgemaS beschriebenen 

.Werkzeugen wird die Schaumfcunststoffplatte (7) duroh Warmluft 
Oder HeiBdampf , der aus dem Kam (8) hinter dem VA«1^^S (5) 
herkommt, sohlagartig konvektiv angewarmt -and gleiohzeitig duroh 
die Strahlwirkung des etpSmenden Heizmittels unteratiitzt duroh 

'die baugwiricung des Werkzeugs (5) in IPorm gebraoht. iis ist 
naturlioh auoh mSglioh, die ganze Sohaumkunatstoff platte (7J 
vor dem Umf ormen gleiohmaflig an alien ^eiten mit Warmluft- oder 
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Bampf; zu bespinihen. Es iart im Sinne der 4?rfiixduiig die Werkzeuge 
weiterhin auf Walzei£ zu montieren und daa Bandmaterial analog 
dem Auto-Vac-Verfathreii ia der beeciiriebeaen Weise umatLformen^ 

Ztir AiiBexdCBlibrierijmg 7dn XlLenaoplafitroliren nach deni Takuosnrer- 
faliren vdrd £Alii:>2-ierr6lir ebenfalls als Werkzeug i5) gemafi 
Abbildimg f atisgeftart. Bei.Erafctd:er^^ der BInglraTmoer ig^eht 
das vom ^kbmjier kpmmfinde X&exteaplastrohr (9) dxi aXiea Stellen 
unter gleielibXeibezLdem AoBaugdruck tmH wird damii^ glelpbioaGiig 
■und von der Veriegung tmLabhangig kalibriert. 

Bel der IJinf ormung von Xhermoplastrohren in Prbfiikorper wie 
Quadr^trohi^e, tceckteckroiire, Wellrohre u.a. benutzt loan Sach-* 
formwerkzeuge C10)» die gem^ Abbil<iung 3 bo gebaut sind^ 
bezw. so einstilcddLg iiergestellt sind, dafi die ein^^lnen Qoer- 
sciinitte kontinxdlerli^li ineiniander auf einer bestiimaten LSnge 
ubergeb.en. Zm einzelnen hangt die AusfUbruog von- den jeweiligen 
FlieB-' imd YerfoiiimiigjBbedingungen des ShenrLoplastkorpers ab« 

jsin weiterefe Einsatzgebiet fur die erf ind-ungsgeiaaS begchriebenCT:' 
Werkzeuge ist das Weunnbeliand^ Ton Schlauchfollesi h inter dem - 
Brtruder. Hierzu verden gemafi AbbUdmg 6 Tfferkzexige Cl t) rer- 
v^endet, die dnrcli eitizelite SegmeUta C12) .eine absobzilttwelse 
andere Xemperlemng der FoXienaufieneeiten (1.5) exmSgllchen. 
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1 ) werkzeug zur Warmumf ornmng und Kalibrienmg von i-'hermoplasten, 
..^ydadtircli gekeimzeichnet, dafl die eigentliche Werkzeiigflache aus 

homogen penaporbseiijselbattragenden, warmebestandigen Thermo- 
plasten k1) besteht, die iiber eine angesinterte oder einge- 
brachte Profilierung (2) mit einer irruadplatte (5) verbunden 
eind, weiterhin einen AneohlixB fiir die ZxafUhrung von Dampf 
Oder Warmluft haben und die eine allseitig gleichmafiige und 
von der eventuellen Terlegung durch benaclibarte Stellen unab- 
hangige Bestrbmung dxiroh Luft oder (ras oder Dajapf aufweisen* 

2) Werkzeuge nach Anspruch 1, dadnrcli gekennzeictanet , da6 diese 
vorzugsweise zum Valanmuxafornien von OThermoplastplatten und 
-folien, zur Vakuuiof omnmg von thennoplastiechen Sohaunikunet- 
stoffen, zur Vakuumkalibrierung von Kohren und Profilen, 

zur Umf onmzng von Kohren und Profilen und zur Warmbehandlimg 
von Shermoplastfolien eingeeetzt werden kbnnen. 
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